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GW

EATWY W UZYCIU | WYDAJNY

LATWE PRZEZBRAJANIE USPRAWNIA GOSPODAROWANIE ZAPASAMI

Prosty i wygodny. Prezentujemy nowy rodzaj systemu do przecinania i toczenia rowkéw, charakteryzujacy sie
maksymalna trwatoscia i wysoka wydajnoscia skrawania.

METODA MOCOWANIA

PROSTA METODA MOCOWANIA PLYTKI, ZAPEWNIAJACA WYSOKA SZTYWNOSC

Ptytka ma ksztatt klinowy, aby zapobiec jej wyrywaniu podczas obrébki. Dodatkowo, trzy powierzchnie bazujace
zapewniaja stabilne mocowanie ptytki w listwie. Sama listwa jest wykonana ze specjalnej stali stopowe;.
Do wymiany ptytki stuzy dostarczony w zestawie specjalny klucz.

INFORMACJA PROJEKTANTA

LATWA WYMIANA PLYTKI

Dzieki specjalnemu kluczowi wymiana ptytki ogranicza
sie do jednej, prostej czynnosci.

Klinowy ksztatt ptytki

LISTWA Z WEWNETRZNYM DOPROWADZENIEM CHtODZIWA

WIEKSZA 0DPORNOSC NA SCIERANIE DZIEKI 2 PRZELOTOWYM KANALOM CHLODZIWA

Dwa przelotowe kanaty doprowadzajace chtodziwo zapewniaja skuteczne chtodzenie powierzchni natarcia
i przytozenia oraz wieksza odpornos¢ na Scieranie. Chtodziwo moze by¢ podawane zaréwno pod niskim,
jak i wysokim ciénieniem (7 MPa).

INFORMACJA PROJEKTANTA

MNIEJSZE WYTWARZANIE CIEPLA

Do obu kanatéw chtodziwo moze by¢ podawane pod
cisnieniem do 7 MPa. Uzyskano to dzieki zastosowaniu
mozliwie najwiekszej srednicy kanatu. Otwory podajace
chtodziwo sa umieszczone blisko krawedzi skrawajacej,
co zwieksza skuteczno$¢ chtodzenia i odpornosé na
Scieranie.




WLOTY CHtODZIWA

ELASTYCZNOSC DZIEKI ZASTOSOWANIU 6 WLOTOW CHLODZIWA.

Blok mocujacy posiada 6 wlotow chtodziwa, co umozliwia swobodne konfigurowanie zestawu
blok-listwa. Przelotowe kanaty doprowadzenia chtodziwa poprawiaja chtodzenie krawedzi skrawajacej oraz
odprowadzanie widra. Mozliwe jest takze podtaczenie zewnetrznych wezy doprowadzajacych chtodziwo.
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(dla adapteréw z chwytem kwadratowym)



MECHANIZM MOCOWANIA

PROSTA METODA MOCOWANIA PLYTKI,
ZAPEWNIAJACA WYSOKA SZTYWNOSC

NIEZAWODNE MOCOWANIE PLYTKI

Pryzmatyczne gniazdo zapewnia
wysoka doktadno$¢ mocowania.

Klinowy ksztatt ptytki
uniemozliwia jej
wyrywanie podczas
obrébki

Specjalne wybrania w ptytce zapewniaja pewne pozycjonowanie.

t ATWA WYMIANA PLYTKI

Ptytki mozna tatwo wyjaé za pomoca
specjalnego klucza.

WEWNETRZNE DOPROWADZENIE CHLODZIWA

SZEROKI ZAKRES ZASTOSOWAN

Specjalna podziatka na listwie utatwia ustawienie odpowiedniego wysiegu. Jesli strzatka naniesiona na listwie
miesci sie w zaznaczonym przedziale na bloku mocujacym, mozliwe jest wewnetrzne doprowadzenie chtodziwa.
Listwa moze by¢ chtodzona z zewnatrz lub za pomoca wewnetrznego kanatu.

Sooee Ptytka moze by¢ umieszczona z jednej lub z drugiej eeees
‘ strony listwy. K

RETEER) Otwér na klucz do demontazu ptytki
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GW OPRAWKI MONOLITYCZNE

OPRAWKA 0 DUZEJ SZTYWNOSCI

Znacznie mniejsze jest ugiecie narzedzia spowodowane oporem skrawania oraz nastepuje praktycznie eliminacja
czopika.

NOWA PLYTKA O NISKICH OPORACH SKRAWANIA | DUZYM
KACIE PRZYSTAWIENIA

Asortyment rozszerzono o nowe ptytki z katem przystawienia 8°, celem eliminacji zadzioréw oraz czopika
w osi przedmiotu obrabianego.

Kat przystawienia 5° Kat przystawienia 8°

WYDAJNOSC SKRAWANIA

POROWNANIE WIELKOSCI UGIECIA OPRAWKI

Wysoka sztywnos$c redukuje drgania karbujace i wibracje, zwieksza gtadko$¢ powierzchni oraz zmniejsza wielkos¢
czopika w osi przedmiotu obrabianego.
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GW Producent A Producent B ‘Obciaienie

Wielkos¢
przemieszczenia
oprawki

Wielko$¢ przemieszczenia oprawki (mm)




GW OPRAWKI MONOLITYCZNE

WYDAJNOSC SKRAWANIA

WPLYW DUZEGO KATA PRZYSTAWIENIA PODCZAS PRZECINANIA: STAL NIERDZEWNA JIS SUS304

Oprawka o duzej sztywnosci ttumi drgania karbujace, wibracje i zmniejsza ugiecie narzedzia, zapewniajac wyzsza
gtadkos$¢ powierzchni.

GW Producent Wydajnos¢ skrawania
‘ Material SUS304 g 38 mm
CW (mm) 2
Ve (m/min) 120
f (mm/obr) 0.11

Obrobka z chtodzeniem

Chtodzenie
(na mokro)

Kat przystawienia 8° - Rz 7.9 um Kat przystawienia 6° - Rz 11.3 um

WIEKSZA DOKLADNOSC PRZY TYM SAMYM KACIE PRZYSTAWIENIA PODCZAS PRZECINANIA: STAL NIERDZEWNA JIS SUS304

GW Producent Wydajnos¢ skrawania
. +40 pm ‘ ; ‘ Material SUS304 ¢ 38 mm
| i CW (mm) 2
Ve (m/min) 120
f (mm/obr) 0.11
Chtodzenie Obrébka z chtodzeniem

(na mokro)

70 pm




t AMACZE WIORA

t AMACZE ZAPEWNIAJACE DOSKONALE
ODPROWADZANIE WIORA

GS Typ tamacza GM Typ tamacza
Niski posuw Sredni posuw

Potprodukt do
zaszlifowania
przez klienta

Ptytka prawa 5°/

Ptytka neutralna Ptytka prawa 5° Ptytka prawa 8° Ptytka neutralna lewa 5°

GATUNKI PLYTEK

Parametry skrawania :
@: Obrdbka stabilna @: Obrdbka ogdlna ®: Obrdbka niestabilna

M
)
VP10RT
RT9010
€ VP20RT
RT9020
8 VP30RT

ODPOWIEDNI DOBOR PLYTEK SERII GW W WERSJI
PRAWEJ

Pierwszy wybor

Wieksza odpornos¢ na pekanie Wieksza odpornos¢ na pekanie

Mniejsze opory skrawania Redukcja zadzioréw i czopika (rdzenia)

GM GS GS
PSIRR =5°, RE =0.20 PSIRR =5°, RE =0.20 PSIRR = 8°, RE = 0.03




GATUNKI PLYTEK

VP10RT

RT9010

Gatunek z powtoka PVD na podtozu
z weglika spiekanego, o twardosci wyzszej
niz VP20RT. Do obrébki materiatow

Gatunek idealny do obrébki stabilnej.
Podtoze z weglika spiekanego twardsze
niz w gatunku RT9020.

trudnoobrabialnych - wieksza trwatos¢
narzedzia.

eeee Powtoka MIRACLE
eeseee Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

Podtoze z weglika spiekanego (HRA92.0)

VPZORT (Pierwszy wybér) RT9020

Gatunek z powtoka PVD do ogélnego W’-"ﬂ%}t’\}" W Weglik spiekany odpowiedni do
stosowania. Doskonate potaczenie a}ff"":—_l%;_,ﬂ X r szerokiego zakresu zastosowan.
odpornosci na cieranie i kruche pekanie, i l.t i al {ﬁf Doskonaty balans miedzy odpornoécia
dzieki kombinacji specjalnego podtoza 3 1450 cg na $cieranie i wykruszanie.

z weglika spiekanego o wysokiej ?5 fv‘:‘_.'-"é‘ :'_,_-w

ciggliwoéci i powtoki MIRACLE. *:‘jﬁ *‘3‘%‘{ 5:&!
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Powtoka MIRACLE L NCRa R i‘ﬂ-“;‘s‘

Podtoze z weglika spiekanego (HRA90.5) Yo ?;w ~“gwd oo Podtoze z weglika spiekanego (HRA0.5)
.‘%’ - ‘k -5:}
&5 Gy o)

VP30RT

Potaczenie specjalnego, ciagliwego
podtoza z weglika spiekanego

i powtoki MIRACLE. Przeznaczony
szczegdlnie do ciezkiej obrobki
przerywanej stali nierdzewnych

i konstrukcyjnych.

Gatunek z powtoka CVD o doskonatej
odpornoséci na $cieranie, nawet

w wysokich temperaturach.
Charakteryzuje sie wieksza trwatoscia
podczas obrébki zeliw szarych

i sferoidalnych. Moze by¢ takze
stosowany do szybkos$ciowej obrobki

ciagtej stali.

ee** Powtoka MIRACLE (ALTi]N veee Powtoka CVD

eemeccc0cccceccccccce

seecececs Podtoze z weglika spiekanego



SPOSOB 0ZNACZANIA

PLYTKA/LISTWA/BLOK MOCUJACY

PLYTKA
GW 1 M 0300 F 030 R 05 |—| G M
. . +  Wykonczenie Szerokos$¢ rowka Rozmiar lokatora ™' 3 Wersja * Zastosowanie 1 E
Oznaczenie serii e - o M o
¢ M Spiekana 0200 2.00 mm D 2.00mm ¢ N Piytkaneutralna < Toczenie rowkow/ ¢
: 0300 3.00 mm F 3.00mm * R Plytkaprawa ¢ Przecinanie :
: 0400 4.00 mm G 4.00 mm * L Pltkalewa - :
: 0500 5.00 mm H  5.00 mm : :
Liczba ostrzy . Kat pochylenia Zastosowanie 2
1 Jednoostrzowa H 05 5° S Niski posuw
Promien naroza 08 8° M Sredni posuw
010 0.10 mm
040 0.40 mm
LISTWA
GW B32 N A 2 - F 60 - C
i . . Wersja Geometria listwy + Rozmiar lokatora *3 2 Kanat chtodziwa
Oznaczenie serii . . . -
¢ N Neutralna A Typstandardowy ¢ D  2.00 mm . Bez kanatu chtodziwa
¢ F_ 300mm C  Zkanatem chtodziwa
H ¢ G 400mm .
H ¢ H 5.00mm S
Rozmiar listwy Liczba gniazd ptytek Maks. gtebokos¢ rowka
B26 2 2gniazda ptytek 36 36 mm
B32 60 60 mm
BLOK MOCUJACY
GW B N 2525 - B32 -| c
. .. E Wersja Wymiary chwytu Rozmiar listwy *4 Kanat chtodziwa
Oznaczenie serii . -
: N Neutralna 2020 20 mmx20 mm B26 Bez kanatu chtodziwa
. 2525 25 mmx25 mm B32 C 7 kanatem chtodziwa

Blok mocujacy

*1 Symbol rozmiaru lokatora w oznaczeniu ptytki i listwy musi by¢ identyczny.

*2 Symbol rozmiaru listwy w oznaczeniu listwy i bloku mocujacego musi by¢ identyczny.

*3 Symbol rozmiaru lokatora w oznaczeniu listwy i ptytki musi by¢ identyczny.

*4 Symbol rozmiaru listwy w oznaczeniu bloku mocujacego i listwy musi by¢ identyczny.



LISTWA GW

DO PRZECINANIA ZEWNETRZNEGO/TOCZENIA ROWKOW

1

CcwW OHX . . ..
gine } Prosta metoda mocowania ptytki, zapewniajaca
m | =] wysoka sztywnosc.

| = L |

T T o { Mozliwe chtodzenie zewnetrzne lub wewnetrzne
B ‘ Szerokos¢ rowka CW 2.0-5.0 mm
Selle 7°

LF

BEZ KANALU CHLODZIWA

3
Numer E i *1 £ %2 3 ‘ / Typ bloku
zaméwieniowy E E CW CUTDIA _? OHN™" OHX™ B LF HTB HF p mocujacego
] a & Typ ptytki Typ klucza

GWB26NA2-D36 72 [ ] 16 36 155 110 26 214 1 GW1M0200D GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 D 200 120 [ 16 60 155 150 32 25 1 GW1M0200D GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-D36 72 [ ] GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-D60 D 324 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 . 3.00 72 [ 16 36 245 110 26 214 1 GW1MO0300F GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 120 [ 16 60 245 150 32 25 1 GW1MO0300F GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-F36 72 [ J GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-F60 F a4 120 [ ] GW1B0440F020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 72 [ 19 36 335 110 26 214 1 GW1M0400G GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 6 .00 120 [ ] 19 60 335 150 32 25 1 GW1MO04006G GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-G36 s 5 44 72 [ ] GW1B0540G020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-G60 120 [ ] GW1B0540G020N GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 [ 19 36 425 110 26 214 1 GW1MO0500H GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-H60 H >00 120 [ 19 60 425 150 32 25 1 GW1MO0500H GWY39L  GWTBN-B32
GWB26NA2-H36 72 [ GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B26
GWB32NA2-H60 H 6.44 120 [ ] GW1B0640H020N GWY39L  GWTBN-B32

1. Zalecane maks. ci$nienie chtodziwa: 7 MPa.

*1 CUTDIA: Maksymalna $rednica przecinanego przedmiotu
*2 OHN: Minimalny wysieg

*3 OHX: Maksymalny wysieg

N
"

10 @ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



LISTWA GW &

DO PRZECINANIA ZEWNETRZNEGO/TOCZENIA ROWKOW

2
o Prosta metoda mocowania ptytki, zapewniajaca
i o wysoka sztywnosc.
]] e \ ) Mozliwe chtodzenie zewnetrzne lub wewnetrzne
- Szeroko$¢ rowka CW 2.0-5.0 mm
Bl 7o
LF
150°
Z KANALEM CHLODZIWA
R
Numer g 2 - *2 3 / Typ bloku
P €S CW CUTDIA § OHN OHX B LF HTB HF .
zamowieniowy NG S a mocujacego
) a & Typ ptytki  Typ klucza
GWB26NA2-D36-C 0 200 72 ([ ] 16 36 155 110 26 214 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C ' 120 ® 2 60 155 150 32 25 2 GW1M0200D GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-D36-C . 30 72 ([ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-D60-C ' 120 [ ] GW1B0320D020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C . 3.00 72 [ ] 16 36 245 110 26 214 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C ) 120 ® 2 60 245 150 32 25 2 GW1MO0300F GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-F36-C . i 72 ([ ] GW1B0440F020N  GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-F60-C ’ 120 [ ] GW1B0440F020N GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 6 400 72 ([ ] 19 36 335 110 26 214 2 GW1MO04006 GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C ) 120 ® 2 60 335 150 32 25 2 GW1MO0400G GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-G36-C 6 5 44 72 ([ ] GW1B0540G020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-G60-C ' 120 [ ] GW1B0540G020N  GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C H 5 00 72 ([ ] 19 36 425 110 26 214 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C ) 120 ® 2 60 425 150 32 25 2 GW1MO0500H GWY39L GWTBN-B32-C
GWB26NA2-H36-C H 6.4 72 ([ ] GW1B0640H020N GWY39L GWTBN-B26-C
GWB32NA2-H60-C ’ 120 ([ ] GW1B0640H020N  GWY39L GWTBN-B32-C

1. Zalecane maks. ci$nienie chtodziwa: 7 MPa.

*1 CUTDIA: Maksymalna $rednica przecinanego przedmiotu
*2 OHN: Minimalny wysieg

*3 OHX: Maksymalny wysieg

N
"

CZESCI ZAMIENNE DLA LISTEW Z KANALEM CHLODZIWA

7

1) &&\\Q f

Numer zamowieniowy cw @ 2
Podktadka Sruba mocujaca Typ klucza
GWB26NA2-D36-C 2.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-D60-C 2.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-F36-C 3.0 1/ GWW04038
GWB32NA2-F60-C 3.0 1/ GWW04038
GWB26NA2-G36-C 4.0 2| GWW04026 GW04005F HKY20R
GWB32NA2-G60-C 4.0 2| GWWO04026
GWB26NA2-H36-C 5.0 2| GWWO04026
GWB32NA2-H60-C 5.0 2/ GWW04026

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.



BLOK MOCUJACY

Sruba mocujaca

Ptytka dociskowa
e

LF

@ ,_/:a:\_ ) e
— o |/ j
+ T 1 "I" : - . ' . '
R | ——)
; R
M - G1/8"
> LTA 0AL
& B wB :
— © -
G1/8"
Na rysunku pokazano blok mocujacy z kanatem chtodziwa
BEZ KANALU CHLODZIWA
] 15 4
Numer § f
PR & H HF HTB  HRY B WB M LF OAL € 2 &
zamowieniowy '
a Ptytka dociskowa Sruba mocujaca  Typ klucza
GWTBN2020-B26 * 20 20 335 " 19.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2020-B32 * 20 20 35.0 15.6 195 20.5 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26 * 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 2| GWCWI1
GWTBN2525-B32 * 25 25 40.0 10.6 245 20.5 5.5 100 110 1/ GWCW2
N
7
Z KANALEM CHLODZIWA
NY) >
g 2 5
Numer s N7 © \&\\
PR [ H HF HTB  HRY B WB M LF OAL § 2 S
zamowieniowy T
a Ptytka dociskowa Sruba mocujaca  Typ klucza
GWTBN2020-B26-C @ 20 20 33.5 " 19.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCWI1
GWTBN2020-B32-C @ 20 20 35.0 15.6 195 20.5 5.5 100 110 2| GWCW?2
HSC06020 HKY50R
GWTBN2525-B26-C @ 25 25 38.5 6 24.5 20.0 5.0 75 85 1/ GWCW1
GWTBN2525-B32-C @ 25 25 40.0 10.6 245 20.5 55 100 110 2| GWCW?2
1. Zalecane maks. ci$nienie chtodziwa: 7 MPa 17 'V?
2. Moment dokrecenia (N ¢ m): Sruba mocujaca H5C06020 = 7.0 (&4



BLOK MOCUJACY

CZESCI ZAMIENNE DLA LISTEW Z KANALEM CHLODZIWA

2y ;S

zamowieniowy

0-ring Zaslepka Zaslepka Typ klucza Zaslepka Typ klucza
GWTBN2020-B26-C 1/ ORGW332N9
GWTBN2020-B32-C 2/ ORGW457N9
GWTBN2525-B26-C |1/ ORGW332N9
GWTBN2525-B32-C |2/ ORGW457N9

ZESTAW WEZA CHLODZIWA

HGJ-PT1/8 HSD05004S HKY25R CS300590T TKY08R

Elementy zestawu

® S0
Waz

Ztaczka katowa Sruba do ztaczki Ztaczka Podktadka

Numer zaméwieniowy

Dostepnos¢
Dtugos¢ weza

0zn. kodowe  0zn. kodowe Ilos¢ O0zn. kodowe Ilos¢ Ozn.kodowe Ilos¢ Ozn. kodowe Ilos¢

OBUSTRONNIE PROSTY

CS-1/8-150SS ] 150 HOSE-1/8-150 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-200SS ([ ] 200 HOSE-1/8-200 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-250SS ([ ] 250 HOSE-1/8-250 = = = - AD-G1/8 2 WA-M10 2
CS-1/8-300SS ® 300 HOSE-1/8-300 - - - - AD-G1/8 2 WA-M10 2

PROSTY/KATOWY

CS-1/8-150BS 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
CS-1/8-200BS 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 1 BB-G1/8 1 AD-G1/8 1 WA-M10 3
1 1 3
1 1 3

CS-1/8-250BS 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
CS-1/8-300BS 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 BB-G1/8 1 AD-G1/8 WA-M10
OBUSTRONNIE KATOWY

CS-1/8-150BB (] 150 HOSE-1/8-150  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = = WA-M10 4
CS-1/8-200BB (] 200 HOSE-1/8-200  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4
CS-1/8-250BB (] 250 HOSE-1/8-250  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 = - WA-M10 4
CS-1/8-300BB [ ] 300 HOSE-1/8-300  AD-BM10 2 BB-G1/8 2 - - WA-M10 4

1. Gwint przytacza: G1/8"

PRZYKLAD MONTAZU

Wezyk obustronnie prosty Wezyk obustronnie katowy

13
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GW OPRAWKI MONOLITYCZNE

TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU SZWAJCARSKIEGO

1

WE

CW

CDX

3

LF

r—>

C\)«(Q\P

LH

S~

LH3

HBH

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

WF

3
Ijgg
o

LF

i

&

2

CDX

—

l

WF
.

WL

\)—‘D\ B

Na rysunku pokazano oprawke w wykonaniu prawym.

CZESCI ZAPASOWE

T
| | = a
LH3 T
T Typ klucza
Oprawka w wykonaniu lewym. GWY39L

:§ -
?au:éewrieniowy _§"- 'E % CW CDX é -z—,- H B LF LH LH3 HF WF HBH o

8 &8 3 = =
GWSR1616JX00-D38 [ ] R 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSL1616JX00-D38 [ J 19 28 L 16 16 120 30 30 16 0.3 6 1
GWSR1915K00-D38 * R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSL1915K00-D38 * L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSR2020K00-D42 ([ ] D 200 R 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-D42 ([ ] L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2012K00-D42 ([ ] R 20 12 125 85 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-D42 * 2 i L 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2525M00-D42 (J R 25 25 150 40 — 25 0.3 — 2
GWSL2525M00-D42 [ ] L 25 25 150 40 - 25 0.3 - 2
GWSR1915K00-E38 * R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 3 1
GWSL1915K00-E38 * "7 % L 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.2 3 1
GWSR2020K00-E42 ([ ] R 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42 [ ] L 20 20 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2020K00-E42-M % E 239 L 20 20 125 85 25 20 5.7 8 3
GWSR2012K00-E42 [ J 21 42 R 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSL2012K00-E42 * L 20 12 125 35 25 20 0.2 4 1
GWSR2525M00-E42 [ ] R 25 25 150 40 - 25 0.2 - 2
GWSL2525M00-E42 ([ ] L 25 25 150 40 — 25 0.2 — 2

N
7R

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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TOCZENIE ZEWNETRZNE NA AUTOMATACH TYPU
SZWAJCARSKIEGO

B
Numer § 8 g < ©
zaméwieniowy %- E S CW CDX a w H B LF LH LH3 HF WF HBH .

S &8 3 = 5
GWSR1915K00-F38 * R 19.05 15.875 125 35 35 19.05 0.3 3 1
GWSL1915K00-F38 * 17 38 L 19.05 15.875 125 85 35 19.05 0.3 3 1
GWSR2012K00-F42 [ R 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2012K00-F42 * L 20 12 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSR2020K00-F42 (] 21 42 R 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-F42 (] L 20 20 125 35 25 20 0.3 4 1
GWSL2020K00-F42-M % L 20 20 125 35 25 20 5.8 8 3
GWSR2020K00-F51 (] R 20 20 125 35 25 20 0.3 8 1
GWSL2020K00-F51 [ F 300 L 20 20 125 35 25 20 0.3 8 1
GWSL2020K00-F51-M % 255 51 L 20 20 125 35 25 20 5.8 8 3
GWSR2525M00-F51 [ ] R 25 25 150 40 40 25 0.3 3 1
GWSL2525M00-F51 (] L 25 25 150 40 40 25 0.3 3 1
GWSR2020M00-F65 (] 05 s R 20 20 150 40 33 20 0.3 10 1
GWSL2020M00-F65 (] L 20 20 150 40 33 20 0.3 10 1
GWSR2525M00-F76 * R 25 25 150 45 45 25 0.3 5 1
GWSL2525M00-F76 * 38 7 L 25 25 150 45 45 25 0.3 5 1
GWSR2525M00-G76 * R 25 25 150 45 45 25 0.4 5 1

G 400 38 76
GWSL2525M00-G76 * L 25 25 150 45 45 25 0.4 5 1
N
7

RODZAJ OBROBKI

Obroty w prawo Obroty w lewo

P O e
y

o B

L L /‘
SZEROKI ASORTYMENT PLYTEK LAMACZ DO TOCZENIA ROWKOW / PRZECINANIA
Rozmiar cw GS ,GM 05-GS 08-GS 05-GM

Rozmiar i lokatora Maty  Sredni Maty Maty  Przecinanie
lokatora K pPOSUW  pOSUW  pOSUW  pOSuw

neutralna neutralna Piytkakierunkowa Plytka kierunkowa Plytka kierunkowa
D GW1M0200D D 2.00 [ [ [ [ [
E GW1MO0239E E 2.39 [ [ [ [ [
[F GW1MO300F [F 3.00 [ J [ ] [ J [ J [ J
G GW1MO0400G G 4.00 [ [ ] [ ]

@®: Wymiary dotycza ptytek standardowych

@ : Standard magazynowy. * : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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PLYTKI

BN M

cwW

Numer zaméwieniowy § § g g % g izreaz';:g;f Klasa  REL RER  PSIRR Geometria
EE E % % % skrawa'ja,cej tolerancji

TOCZENIE ROWKOW / PRZECINANIE
GW1M0200D020N-GS 0@ 200 1003 0.2 0.2 -

GW1M0239E020N-GS o000 23 1003 0.2 0.2 -
GW1MO300F020N-GS o060 300 +0.03 0.2 0.2 - REL
GW1M0400G020N-GS eee® 00 004 0.2 0.2 _ EP
GW1M0500H030N-GS 0 0® 500 +0.04 0.3 0.3 = RER
GW1M0200D020N-GM eo0e0ee 200 003 0.2 0.2 -

GW1M0239E020N-GM o000 23  :0m 0.2 0.2 -
GW1MO300FO30N-GM 0060 300 003 03 03 -
GW1M0400G030N-GM @000 (00 004 03 03 -
GW1MO500HO40N-GM 0060 500 004 0.4 0.4 -
PRZECINANIE
GW1M0200D020R05-GS *x % k200 003 0.2 0.2 5

GW1M0239E020R05-GS ® 0 x 239 1003 0.2 0.2 5
GW1MO0300F020R05-GS * % k300 003 0.2 0.2 5
GW1M0200D003R08-GS *x % k200 003 003 0.03 8

GW1M0239E003R08-GS *x % k239 003 003 0.03 8 REL
GW1M0300F003R08-GS *x % % 300 003 003 0.03 8 =
GW1M0200D020R05-GM 0@ 200 3003 0.2 0.2 5 cer
GW1M0200D020L05-GM 0@ 200 1003 0.2 0.2 5 PaiR 59/

GW1M0239E020R05-GM ® @ x 239 1003 0.2 0.2 5

GW1M0239E020L05-GM ® 0 x 239 1003 0.2 0.2 5 .
GW1MO0300F030R05-GM 0@ 300 1003 03 03 5
GW1M0300F030L05-GM 00 300 1003 03 03 5
GW1M0400G030R05-GM eee® 00 004 0.3 0.3 5
GW1M0400G030L05-GM @0 @ (00 004 0.3 0.3 5
GW1MO500H040R05-GM 0@ 500 004 0.4 0.4 5 Pokazano plytke
GW1MO500H040L05-GM 0@ 500 004 0.4 0.4 5 w wersji prawej.
POLPRODUKT BEZ ZASZLIFOWANIA
GW1B0320D020N * % 324 0.10 0.2 0.2 - REL
GW1BO0440F020N * % Lih £0.10 0.2 0.2 - s
GW1B0540G020N * * 544 +0.10 0.2 0.2 - °
GW1B0640H020N * * 64k £0.10 0.2 0.2 - RER

(Po 10 ptytek w opakowaniu)

1. Pétprodukt do zaszlifowania przez klienta.

@ : Standard magazynowy.

* : Na specjalne zamdwienie z magazynu w Japonii.
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ZALECANE PARAMETRY SKRAWANIA

PREDKOSC SKRAWANIA

Materiat Wtasnosci Gatunek Vc
) VP20RT/RT9020 100-240
Stale konstrukcyjne <160HB
VP10RT/RT9010 110-250
VP20RT/RT9020 80-200
VP10RT/RT9010 90-210
160-280HB
VP30RT 60-180
Stale weglowe MY5015 110-250
Stale stopowe VP20RT/RT9020 60-160
VP10RT/RT9010 70-170
>280HB
VP30RT 40-140
MY5015 90-210
VP20RT/RT9020 60-180
Stale nierdzewne <270HB VP10RT/RT9010 70-190
VP30RT 40-160
VP20RT/RT9020 80-200
. Wytrzymatosc¢ na rozciaganie
Zeliwa szare < 300MPa VP10RT/RT9010 90-210
MY5015 140-300
VP20RT/RT9020 60-160
. - Wytrzymatos$¢ na rozciaganie
Zeliwa ciagliwe < 800MPa VP10RT/RT9010 70-170
MY5015 90-210
Stopy zaroodporne VP20RT/RT9020 30- 60
Stopy tytanu VP10RT/RT9010 40- 70
1. VP20RT jest pierwszym wyborem dla wszystkich materiatéw.
2. VP10RT, VP20RT, VP30RT i MY5015 - zalecana obrébka na mokro (z chtodzeniem).
POSUW NA OBROT
= f
Rozmiar lokatora D Rozmiar lokatora F Rozmiar lokatora G Rozmiar lokatora H
tamacz GM 0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20) 0.13-0.22(0.07 - 0.26) 0.15-0.27 (0.08 - 0.32) 0.17 -0.30(0.10 - 0.35)
tamacz GS 0.06 -0.12(0.03 - 0.15) 0.09 - 0.16 (0.05 - 0.20) 0.11-0.18(0.06 - 0.22) 0.13-0.22(0.08 - 0.25)
POSUW NA OBROT
f
Lamacz PSIPR Wersja
Rozmiar lokatoraD  Rozmiar lokatoraE  Rozmiar lokatoraF  Rozmiar lokatora G
R05-GS & R 0.03-0.10 0.03-0.12 0.03-0.14 —
R08-GS 8° R 0.03-0.08 0.03 -0.09 0.03-0.10 —
R05-GM & R/L 0.05-0.15 0.06-0.17 0.07 - 0.20 0.08 - 0.23
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OGRANICZENIA MAKSYMALNEJ GLEBOKOSCI ROWKA

TOCZENIE POWIERZCHNI ZEWNETRZNYCH

¢ Dla oprawek monolitycznych do tokarek typu szwajcarskiego maks. gteboko$¢ rowka jest rowna srednicy detalu.

Maksymalna gtebokos$¢ rowka

CDX
CDX 2
L | G
P e veeeee®
f vesssccc®®’
H .
P Ze wzgledu na kolizje w tej czesci, maksymalna gtebokos$¢ rowka
-r'— jest ograniczona $rednica przedmiotu obrabianego
£ 2 T 2%
E 18 GWSR/L1616JX00-D38 £ 22 GWSR/L2012JX00 2
@ GWSR/L1915K00-¢338 = 20 GWSR/L2020K00
c 16 c GWSR/L2525M00
2 2 18
g £ 16
g 12 g
% 10 B 12 *
o o
S 8 < 10
E b E 8 \
E ~N— 5 4
E 2 E —
> >
[7) \’ D) \,
s 0 s 0
= 0 38 47 69 126 326 = 0 42 5672 118 394
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
E 2; GWSR/L2020K00-{342-M E gg GWSR/L2020K00-351
—= - 2% GWSR/L2525M00-351
o 20 ©
2 £ 20
2 16 g
= \ z 18
S 14 ‘ 2 16 &
% 12 % 14
2 10 £ 12
2 8 £ 10 \\
=) N~ > 8
2 ° g % L
5 4 T 4
> \' A
X X ——
s 0 s 0
= 0 42 61 86 171 (o) = 0 5172 103 169 570.4
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
£ GWSR/L2020K00-F51-M € % GWSR/L2020MO0-F65
= 2% = 39 X
2 2 28
c 2 3 26
5 2 g 2% )
_E 18 —E 22 .
2 16 \ e 20 —
8 14 LY g 18 —
< 12 1 S 14
210 NC o 12
> 8 N o 10
g — e 8
2 . g 6
g 2 ; 4
g 2 — g g
= 0 51 84 143 349 oo = 0 6590 122 202 379 (o]
Srednica detalu (mm) Srednica detalu (mm)
E 4 CWSR/LZ525M0-C17%
£ 3
P EE—=
c
2 30
14
3 16
£y
e 10
S 8
R
€
5 2
s 0
= 0 76 126 173 431 o)

Srednica detalu (mm)



WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZECINANIE: STAL STOPOWA (DIN 41CRMO04)

Brak widocznych $ladéw zuzycia, wieksza trwato$¢é narzedzia

Materiat DIN 41CrMo4

Ptytka GW1M0300F030N-GM (MY5015)

CW (mm) 3

Ve (m/min) 170 A

f (mm/obr) 0.15 (dla @ ponizej 10 mm = 0.03) . |
Wysieg (mm) 40 & Y

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne 1 MPa

Kryteria okreslania trwatosci narzedzia: zuzycie $cierne powierzchni przytozenia do 0.2 mm lub pekniecie

Producent A

Producent B

Producent C

Zuzycie $cierne
powierzchni przytozenia
0.1 mm,
Obrdébka moze byc
kontynuowana
Pekniecie
Zuzycie Scierne powierzchni
przytozenia > 0.2 mm
400 650 700

Liczba sztuk (szt.)

STAL STOPOWA (DIN 41CRMO04), PRZECINANIE PRZERYWANE

F

40 mm_

-

Materiat DIN 41CrMo4 .
3

Ptytka GW1M0300F030N-GM (VP30RT) /\ 2

CW (mm) 3 T \’7/

Ve (m/min) 120 | 10 mm

f (mm/obr) 0.20 (dla @ ponizej 10 mm = 0.03) 0 32mm

Wysieg freza (mm) 30

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne 1 MPa

Kryteria okreslania trwatosci narzedzia: pekniecie lub ztamanie.

N1
GW
N2
N1
Producent A
N2
N1
Producent B
N2
0 500 1000 1500 2000 2500

Liczba uderzen (razy)

Il : Gatunek Mitsubishi Materials [ : Gatunek konwencjonalny
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WYDAJNOSC SKRAWANIA

PRZECINANIE: STAL NIERDZEWNA (DIN X5CRNI189)

Brak widocznych $ladéw zuzycia krawedzi, 4-krotnie wieksza trwatos¢ narzedzia.

Materiat DIN X5CrNi189 L
Ptytka GW1M0300F030N-GM (VP20RT) _

CW (mm) 3 ‘ E“
K 1S

Ve [(m/min) 180 c A S

f (mm/obr) 0.15 (dla @ ponizej 10 mm = 0.03) | | Y

Wysieg freza (mm) 30 8"

Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne 1 MPa

Kryteria okreslania trwatosci narzedzia: zuzycie $cierne powierzchni przytozenia do 0.2 mm lub pekniecie.

0.5

0.4 /
0.3

/ e e e iy g A, .

250 szt.: normalne zuzycie

GW (VP20RT)

Zuzycie $cierne na powierzchni
przytozenia (mm)
o
N
|

Producent A
L] L] L] L] 1 . =
50 100 150 200 250 300 :

Liczba sztuk (szt.)

60 szt.: pekniecie

Producent B

40 szt.: pekniecie

20 Il : Gatunek Mitsubishi Materials [ : Gatunek konwencjonalny



PRZYKLADY ZASTOSOWAN

Plytka GW1MO0300F030N-GM(VP20RT) '
Materiat obrabiany Stal nierdzewna
Podzespot Czesci maszyn ‘
- cEA ¢ |
Ve (m/min) 160 £ = 1
o Ire) - - - - I
f (mm/obr) 0.1 oy S\ i
Typ obrébki Przecinanie
Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne (2 MPa)
Dwukrotnie dtuzsza trwato$¢ narzedzia GW
Wyniki w poréwnaniu z produktami
konwencjonalnymi. Latwe przezbrajanie.
1 1 1
200 400
Liczba detali
Plytka GW1MO300F030N-GM(VP20RT) '
Materiat obrabiany Stal narzedziowa weglowa (ASTM W5)
Podzespdt Czesci maszyn ‘
Ve (m/min) 180 cA
f (mm/obr) 0.13 § ——————— 1
Typ obrobki Przecinanie sy
Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne (0.5 MPa)
o Dzieki skutecznemu odprowadzaniu widra
Wyniki ) . .
uzyskano wysoka gtadkos¢ powierzchni.
GW Inny producent
Ptytka GW1M0300F030N-GM(VP20RT)
Materiat obrabiany Stal nierdzewna (DIN X46Cr13) i
Podzespot Czesci maszyn ‘
Ve (m/min) 110 EA ¢
£ IS 1
f (mm/obr) 0.04 B8] =
sy ©
Typ obrébki Przecinanie
Chtodzenie Chtodzenie wewnetrzne
W poréwnaniu z narzedziem innych
Wyniki producentow obrobiono dwukrotnie oW

wiecej detali

T T T
150 300
Liczba detali

Przedstawiono przyktady rzeczywistych aplikacji, w ktérych parametry skrawania moga byc inne od zalecanych.
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s« MITSUBISHI MATERIALS CORPORATION

GERMANY

MMC HARTMETALL GMBH

Comeniusstr. 2 . 40670 Meerbusch

Phone +49 2159 91890 . Fax +49 2159 918966
Email admin@mmchg.de

U.K.

MMC HARDMETAL U.K. LTD.

Mitsubishi House . Galena Close . Tamworth . Staffs. B77 4AS
Phone +44 1827 312312 . Fax +44 1827 312314

Email sales@mitsubishicarbide.co.uk

SPAIN

MITSUBISHI MATERIALS ESPANA, S.A.

Calle Emperador 2 . 46136 Museros/Valencia
Phone +34 96 1441711 . Fax +34 96 1443786
Email comercial@mmevalencia.es

FRANCE

MMC METAL FRANCE S.A.R.L.

6, Rue Jacques Monod . 91400 Orsay

Phone +33169355353 . Fax+33 169355350
Email mmfsales@mmc-metal-france.fr

POLAND

MMC HARDMETAL POLAND SP. Z 0.0

Al. Armii Krajowej 61 . 50-541 Wroclaw

Phone  +48 713351620 . Fax +48 71335 1621
Email sales@mitsubishicarbide.com.pl

RUSSIA

MMC HARDMETAL 000 LTD.

Electrozavodskaya St. 24 . build. 3 . Moscow . 107023
Phone  +7 4957255885 . Fax+7 4959813979
Email info@dmmc-carbide.ru

ITALY

MMC ITALIA S.R.L.

Viale Certosa 144 . 20156 Milano

Phone +39 0293 77031 . Fax +39 0293 589093
Email info@mmc-italia.it

TURKEY

MMC HARTMETALL GMBH ALMANYA - iZMIR MERKEZ SUBESI

Adalet Mahallesi Anadolu Caddesi No: 41-1 . 15001 35530 Bayrakli/izmir
Phone  +90 2325015000 . Fax +90 232 5015007

Email info@mmchg.com.tr

www.mitsubishicarbide.com | www.mmc-hardmetal.com
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